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(54) Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 



(57) Die Ertindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens (5), bei dem 
zum Erzeugen und Aufbringen eines vorzugsweise 
unvulkanisierten Laufstreifens (2) auf einen Teilreifen, 
der bereits eine bombierte Karkasse sowie radial auBen 
davon ein Gurtelpaket aufweist, zumindest zwei Materi- 
alstreifen (2a, 2b) aus je einer Mischung aus Kautschuk 
und/oder Kunststoff auf den Teilreifen aufgebracht wer- 
den, wobei zumindest ein Materialstreifen (2b) in zahl- 
reichen im wesentlichen aneinander liegenden in 



Reifenumfangsrichtung verlaufenden Windungen 
gewickelt wird, dadurch gekennzelchnet, dafJ im Fall 
von zwei Materialstreifen (2a,2b) diese aus unterschied- 
lichen Mischungen bestehen und je nach den 
gewunschten Eigenschaften des Reitens gletchzeitig 
Oder nacheinander an unterschiedlichen Bereichen im 
Inneren oder in der radial SuBeren Zone des vom ferti- 
gen Laufstreifens eingenommenen Raumes angeord- 
net werden. 



FIG. 2 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Fahrzeugluftreifens. bei dem zum Erzeugen 
und Aufbringen eines vorzugsweise unvulkanlsierten 
Laufstreifens auf einen Teilreifen. der bereits eine bom- 
bierte Karkasse sowie radial auBen davon ein Gurtelpa- 
ket aufweist zumindest zwei Materialstreifen aus je 
einer Mischung aus Kautschuk und/oder Kunststoff auf 
den Teiireifen aufgebracht werden, wobei zumindest ein 
Materialstreifen In zahlreichen im wesentlichen anein- 
anderliegenden in Reifenumfangsrichtung verlaufenden 
Windungen gewickelt wird. 

[0002] Ein solches Verfahren zur Herstellung eines 
Fahrzeugluftreifens. bei dem ein Kautschukmaterlal- 
streifen in zahlreichen Im wesentlichen aneinanderlie- 
genden Windungen um einen Teilreifen gewickelt wird, 
ist aus dem Stand der Technik (z. B. R.A. Cronin: Ela- 
stomerics, August 1987, Seiten 24-27) bekannt. Die 
Vorteile dieses Verfahrens liegen Insbesondere darin, 
daB nur Weine Extruder fur die Laufstreifenmlschungen 
bereitgestellt werden mussen. 

[0003] An den Laufstrelfen eines Fahrzeugluftreifens 
werden unterschiedliche Anforderungen gestellt. So 
muB der Tell des Laufstreifens, der unmittelbaren Kon- 
takt mit der Fahrbahn hat. z. B. eIne optimale Haftung 
zu dieser aufweisen. Gleichzeitig sollen Abrieb, Rollwi- 
derstand und eine ausreichende Abteltfdhigkeit gewdhr- 
leistet werden. Bisher wird fiir diesen Teil des 
Laufstreifens, der mit der Fahrbahn in Kontakt tritt, eine 
einzlge Gummimischung verwendet. Diese Gummimi- 
schung muB nahezu alle Anforderungen erfullen. Dabei 
ist es nachteilig, daB jede Eigenschaft der Mischung die 
mit der Fahrbahn in Beruhrung komnrrt, nur In bestimm- 
ten Grenzen varilert werden kann, um andere Charakte- 
ristika nicht negativ zu beeinf lussen. 
[0004] Um die Eigenschaften des Fahrzeugluftreifens 
weiterhin zu optimieren. ist es bekannt, den Laufstreifen 
in radialer Richtung aus zwei Teilen verschiedener 
MIschungszusammensetzung aufzubauen, wobei der 
Laufstreifenteil. der mit der Fahrbahn in Beruhrung 
kommt (Cap), die bereits genannten Eigenschaften vor- 
rangig hinsichtllch Abrieb, Haftung und Rollwiderstand 
aufweisen soli. Gleichzeitig soil die Base-Gummimi- 
schung, die sich unmittelbar unterhalb der Cap-Gummi- 
mlschung beflndet, In der Art optimiert sein, daB z. B. 
der Rollwiderstand positiv beeinfluBt wird. 
[0005] Die Herstellung solcher unvulkanisierter Rei- 
fenlaufstreifen erfolgt Im allgemelnen uber einen Extru- 
der dessen Mundstuck die Formgebung des 
Laufstreifenrohllngs bestimmt. Dabei Ist es aber nicht 
mdglich. einfach und unkompllziert z. B. verschiedene 
Zonen der mit der Fahrbahn in Beruhrung kommenden 
Fiachedes Laufstreifens (z. B. Schulterbereich und Mit- 
telteil) mit Mischungen unterschledlicher Zusammen- 
setzung zu versehen, um z. B. die Traktion des Reifens 
weiter zu verbessern. Es wSren namlich komplizlerte 
Extrudermundstucke erforderlich, um den Laufstreifen- 



rohling in entsprechend verschiedene Zonen mit unter- 
schiedlichen Mischungen zu unterteilen. Weiterhin 
besteht beim herkdmmlichen Reifenaufbauverfahren, 
bei dem der Laufstreifenrohling als ganzes Bauteil auf- 

5 gelegt wird, das Problem, daB die beiden Enden des 
Laufsreifenrohlings beim Aneineinderfugen eine StoB- 
stelle (Splice) bilden. Dieser StoB muB extra vorbehan- 
delt werden (Einstreichen mit BenzlnlOsung), um eine 
ausreichende Haftung der beiden Enden zu gewahrlei- 

10 sten. 

[0006] Der vorliegenden Anmeldung liegt die Aufgabe 
zugrunde, einen Fahrzeugluftreifen bereitzustellen, des- 
sen Laufstrelfen im Fahrbetrieb hervorragende Eigen- 
schaften aufweist und gleichzeitig einfach und 

15 unkompllziert hergestellt werden kann. 

[0007] GelOst wird diese Aufgabe erfindungsgemSB 
dadurch, daB im Fall von zwei Materialstreifen diese aus 
unterschiedlichen Mischungen bestehen und je nach 
den gewunschten Eigenschaften des Reifens gleichzei- 

20 tig Oder nacheinander an unterschiedlichen Bereichen 
im Inneren oder In der radial SuBeren Zone des von fer- 
tigen Laufstreifens eingenommenen Raumes angeord- 
net werden. 

[0008] ErflndungsgemdB konnte das Verfahren des 

25 Aufwickelns eines Materlalstreifens zur Bildung eines 
Laufstreifens in der Art abgewandelt werden, daB die 
Gesamtheit der Relfenelgenschaften optimiert werden 
konnte. Fur die Herstellung eines solchen Fahrzeugluft- 
reifens werden zwei oder mehrere im wesentlichen fla- 

30 che Materialstreifen (bevorzugtes Verhaitnis zwischen 
Breite zur DIcke > 7 : 1) aus Kautschuk und/oder Kunst- 
stoff venwendet werden. Prinzipiell ist es dabei auch 
mdglich, mehrere Materialstreifen In LSngsrichtung 
aneinanderzusetzen. Der einzelne Materialstreifen 

35 besteht aus einer einzigen Mischung aus Kautschuk 
und/oder Kunststoff und wird an die entsprechenden 
Zonen im Reifen angeordnet. Die Mischung aus Kau- 
tschuk und/oder Kunststoff enthait auBer den entspre- 
chenden Polymeren (z. B. SBR. BR, NR) weiterhin 

40 ublicher Full- (z. B. RuB, Kieselsaure) und Zusatzstoffe 
(z. B. Schwefel, Beschleuniger. Verarbeitungshilfsmit- 
tel). 

[0009] ErfindungsgemaB entsteht beim Aufwickein 
der Materialstreifen kein Splice wie beim herkOmmll- 
45 Chen ReifenaufbauprozeB. Da der oder die Material- 
streifen warm aufgewickelt werden und demnach eine 
ausreichende Klebrigkeit besitzen. kann auf die Ver- 
wendung von bezinhaltigen Haftverbesserern verzichtet 
werden. 

50 [0010] Besonders bevorzugt ist, wenn der radial 
Innenllegende Teil des Laufstreifens (Base) und der Teil 
zwischen Base und der mit der Fahrbahn in Beruhrung 
kommenden Fiache (Cap) durch /Vufwickein von zumin- 
dest zwei verschiedenen Materialstreifen erzeugt wird. 

55 Dabei ist es mOglich, daB zuerst der Materialstreifen 
vollstdndig aufgewickelt wird, der die Baseschicht des 
Laufstreifens bildet. Nach Aufbrlngung der Baseschicht 
erfolgt das Aufwickein des ndchsten Materlalstreifens, 
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der die Cap bildet. Besonders bevorzugt ist aber. wenn 
gleichzeitig Cap und Base aufgewickelt werden. So ist 
es mOgllch, da3 z. B. ausgehend von einer axialen 
Begrenzung des Reifenrohlings zuerst der Materlal- 
strelfen der Base durch Wickein aufgebracht wird und 5 
versetztdazu (versetzt z. B. eine Windung) auf den aut- 
gewickelten Materialstreifen der Base-Mischung z. B. 
ein Materialstreifen der Cap-Mischung aufgebracht 
wird. Durch eine solche Vorgehensweise wird beson- 
ders zeitgiinstig der Reifenlaufstreifenrohling komplet- w 
tiert. Bei einem herkOmmlichen Cap- und Baseaufbau 
waren hierzu groBe Extruderanlagen mit komplizierten 
Mundstucken erforderlich, um einen solchen Fahrzeug- 
luftreifen bereitzustellen. Auch wird es erfindungsge- 
mSB mdglich, einen schnellen und unkomplizierten 15 
Wechsel von verschiedenen Mischungen vorzunehmen 
um dadurch eine optimale Anpassung der Produktion z. 
B. von Sommer- oder WInterreifen zu gewahrleisten, 
[001 1 ] Wiederum bevorzugt ist, wenn der radial innen- 
liegende Teil des Laufstreifens (Base) und Teile. die die 20 
mit der Fahrbahn in Beruhrung kommende FlSche des 
Laufstreifens bilden, aus einem Materialstreifen aus 
einer ru3gefullten Basemischung gebildet werden und 
da3 die restlichen Bereiche zwischen Base und der mit 
der Fahrbahn in Beruhrung kommenden Fl&che durch 25 
Aufwickein eines zweiten Materialstreifens aus einer 
Capmischung oder durch Einlegen eines dicken Einzel- 
streifens ausgefullt werden. Die Dicke der Zone, die 
durch den Materialstreifen der Basemischung einge- 
nommen wird (in radialer Richtung) betrSgt an einigen 30 
Zonen des Reifens abhSngig von der Reifendimension 
2 - 5 mm und an anderen Zonen entsprichtdie Dicke die 
der gesamten Laufstreifendicke. Die Zonen, die noch 
nichtdie Dicke eines vollstdndigen Laufstreifens aufwei- 
sen, werden durch Aufwickein eines zweiten Material- 35 
streifen oder durch Einlegen eines dicken 
Einzelstreifens ausgefullt. Das Aufwickein eines zweiten 
Materialstreifens, der einer Capmischung aufweist, 
kann vorzugsweise wahrend des Aufwickelns, z. B. mit 
unterschiedlicher Vorschubgeschwindigkeit. des Base- 40 
materialstreifens erfolgen. Die Mischung des zweiten 
Materialstreifens bzw. des Einzelstreifens weist vor- 
zugsweise als Fullstoff Kieselsaure auf. Der Vorteil 
einer solchen Kombination liegt darin, daB kieselsaure- 
haltige Lauffldchenmischungen dem Reifen einen 45 
geringen Rollwiderstand und gute NafBrutscheigen- 
schaften verleihen, jedoch aufgrund ihrer niedrlgen 
elektrischen LeitfShigkeit dem Laufstreifen eine gerlnge 
AbieitfShigkeit verlethen. Durch die erfindungsgemSBe 
Kombination von ru3- und kieselsSurehaltiger Mischung so 
in der mit der Fahrbahn in Beruhrung kommenden Fia- 
che des Laufstreifens wird durch den ruBhaltigen Mate- 
rialstreifen, der mit wiederum weiteren leitenden 
Schichten des Reifens (z. B. Gurtelgummlerung) in 
Kontakt steht, die Ableitung von elektrostatischer 55 
Ladung gewdhrleistet. Es ist dabei anzustreben, daB 
die Aufwicklung des ruBhaitigen Materialstreifens in der 
Art erfolgt, daB sich dieser umlaufend in der mit der 



Fahrbahn in Beruhrung kommenden Fiache befindet. 
Prinzipiell ist es aber auch mOglich, durch einen geeig-" 
neten Aufwickelvorschub bzw. einer grCBeren j^nzahl 
an venwendeten Materialstreifen mit entsprechenden 
Mischungen die ruBhaltige Mischungsschicht der Base- 
mischung tropfenfOrmig in der mit der Fahrbahn in 
Beruhrung kommenden Fiache einzubringen, so daB 
kein umlaufendes leitf^higes Band entsteht. Die 
dadurch entstehenden "Lucken" werden dann mit dem 
Materialstreifen der Cap-Gummimischung ausgefOllt. 
Prinzipiell ist es aber auch mdglich, daB zwei ruBhaltige 
Kautschukmischungen den Materialstreifen der Cap- 
und der Basemischung bilden. Wie bereits erwShnt, ist 
es auch hier vorteilhaft, wenn die Materialstreifen im 
wesentlichen zeitgleich aufgebracht werden, da 
dadurch eine schnellere Herstellung des Fahrzeugluft- 
reifens ermGglicht wird. 

[0012] Vorteilhafterweise k6nnen zumindest zwei 
Materialstreifen unterschiedlicher Mischungen in der 
Art auf den Teilreifen gewickelt werden, daB im fertigen 
Reifen die mit der Fahrbahn in Beruhrung kommende 
FlSche atternierende Bereiche aufweist, die durch die 
jeweils einzelnen Mischungen der Materialstreifen 
gebildet werden. Dadurch wird es z. B. mdglich, daB im 
fertigen Reifen erhabene Bereiche des Profils (Rippen, 
KIGtze) eine ganz bestimmte Mischungszusammenset- 
zung aufweisen, wobei die Rillen bzw. Profilklotzkanten 
eine andere Zusammensetzung besitzen. Dadurch wird 
es mdglich, die Mischungszusammensetzung des Rei- 
fens an die Fahrbahnverhaitnisse besser anzupassen. 
[001 3] Besonders vorteilhaft ist, wenn im fertigen Rei- 
fen zumindest die beiden radial SuBeren Schulterberei- 
che des Laufstreifens (z. B. Cap- und Baseteil oder nur 
Capteil) aus je einem Materialstreifen einer Wintermi- 
schung gebildet werden. Damit wird die Traktion, ins- 
besondere bei Kurvenfahrten, des Reifens optimiert, so 
daB eine Anpassung an die StraBenverhdItnisse besser 
erfolgen kann. Der Schulterbereich ist der Randbereich 
des Reifens, der maximal 15 % der mit der Fahrbahn in 
Beruhrung kommenden Axial erstreckung des Laufstrei- 
fens bezogen auf den Neureifen einnlmmt. Dabei ist 
wiederum bevorzugt, wenn die gesamte radial SuBere 
Zone des Laufstreifens, die mit der Fahrbahn in Beruh- 
rung kommt, aus einem Materialstreifen gebildet wird, 
der im vulkanisierten Zustand dem Reifen gute Winter- 
fahreigenschaften verleiht. 

[0014] Besonders bevorzugt ist, wenn die Bereiche. 
die mit der Fahrbahn in Beruhrung kommende Fiache 
des Laufstreifens bilden, in die wdhrend der Vulkanisa- 
tion Profileinschnitte (Feineinschnitte oder Rillen) eln- 
gebracht werden, aus einem Materialstreifen gebildet 
werden. der im vulkanisierten Zustand eine hdhere 
elektrische LeitfShigkeit aufweist und daB die Mischung 
dieses Materialstreifens bei der Ausbildung der Profil- 
einschnitte mit einer anderen Mischung. die ebenfalls 
eine hohe elektrische LeitfShigkeit besitzt, in Kontakt 
gebracht wird. Bei der Einbringung von Profileinschnit- 
ten werden wahrend der Vulkanisation erhabene Berei- 
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Che der Vulkanisationsform (Lamellenbleche und 
Stege) in den Rohling gepre3t. Da z. 6. das Lemetlen- 
blech die Mischung nicht schneidet, sondern verdrangt. 
wird die Mischung, die sich an der Oberf ISche bef indet. 
mit dem Lamellenblech nach radial innen mltgerlssen 
und kann somit mit einer leitf^higen Mischung. die sich 
radial im Innern des Reifens befindet (z. 6. Base- 
Mischung oderGurtelgummierung), in Kontakt gebracht 
werden. Die Ableitung von elektrostatischen Ladungen 
kann somIt zur FahrbahnobertlSche Qber eine leltfahige 
Mischung aus vernetzten Kautschuk und/oder Kunst- 
stoff erfolgen. Diese Mischung befindet sich im wesent- 
llchen nur im Berelch der Lamellenkanten bzw. 
Prof llWotzkanten, jedoch In Kontakt mit der Fahrbahn in 
Beruhrung kommenden Fiache. Vorzugsweise enthSIt 
dieser Materialstrelfen, der auf die Oberfldche des Lauf- 
strelfens aufgelegt wird, und zwar in Berelchen. in 
denen Profilrillen bzw. Feineinschnltte eingebracht wer- 
den. als Fullstoff RuB, so daB dieser eine ausreichende 
Leitfahigkeit besitzt. Die restliche mit der Fahrbahn in 
Beruhrung kommende FlSche enthait als Fullstoff vor- 
zugsweise KieselsSure, da dadurch die berelts enwShn- 
ten positiven Eigenschaften. wie verringerten 
RoHwiderstand und gutes NaBrutschverhalten, positiv 
beeinfluGt werden. Vorteilhafterweise wird der Im vulka- 
nisierten Zustand leitfahige Materlalstreifen ebenfalls 
aufgewickelt. 

[0015] Das erfindungsgemdBe Verfahren kann zur 
Herstellung von runderneuerten Relfen, aber auch von 
Neureifen. verwendet werden. Besonders bevorzugt ist 
die Venwendung des erfindungsgemSRen Verfahrens, 
bei dem ein Tellrelfen im Verfahrensschritt A so weit 
konfektioniert wird, daR die luftundurchlSssige Innen- 
schicht eine Oder mehrere Lagen der Karkasse. ggf. die 
Wulstkerne bzw. weitere den Wulstbereich verstSr- 
kende Lagen, eine oder mehrere Gurtellagen und ggf. 
eine ein- oder mehrteilige Bandage den Teilreifen bit- 
den. Anmeldungsgemaf3 sollen die Gurtellagen und 
ggf. die Bandage und/oder ggf. weitere verstarkende 
Schichten radial oberhalb der Karkasse unter den 
Begriff "Gurtelverstarkung" gefafJt werden. Weiterhin ist 
es mOglich. daB auf den Teilreifen als radial auBerste 
Lage Teile des Laufsreifens z. B. eine Laufstreifenunter- 
platte und/oder eine Laufstreifenbasislage aufgebracht 
wird. Dieser Teilreifen A wird im wesentlichen ausvulka- 
nisiert. Der VulkanisationsprozeB wird vorzugsweise in 
einer Vulkanisationsform vorgenommen. die es ermOg- 
licht, sowohl die Oberfiache als auch dem bzw. den 
Festigkeitstragern eine vorbestimmte Querschnittskon- 
tur zu vermitteln. Dadurch wird ein Teilreifen erzielt, der 
einfach und unkompliziert durch den anschlieBenden 
Verfahrensschritt B komplettiert werden kann. Das laBt 
eine EinfluBnahme auf die erzielbare Gleichfdrmigkeit 
(Tire Uniformity) zu. Der im wesentlichen ausvulkani- 
sierte Teilreifen ist uber einen langeren Zeitraum lager- 
bar, so daB die Entscheidung, in welcher Weise der 
Reifen komplettiert werden soli (z. B. bezuglich der 
Laufstreifenmischung oder des Laufstreifenprofils), auf 



einen spateren Zeitpunkt verschoben werden kann. Der 
Reifenhersteller wird somit in die Lage versetzt. den 
Marktanforderungen entsprechend und prompt zu rea- 
gieren. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt darin, daB 

5 durch eine im wesentlichen Ausvulkanisation des Teil- 
reifens ohne Prof illaufstreifen z. B. die Laufstrelfenun- 
terptatte bzw. die Laufstreifenbasislage bei der 
Vulkanisation an der glatten Innenwand der Heizform 
aniiegt, so daB durch den Innendruck In der Form keine 

10 Verschiebungen in der Gewebestruktur des GQrtelver- 
bandes hervorgerufen werden kOnnen, wie dies aus der 
gemeinsamen Vulkanisation von Gurtellagen und Lauf- 
streifen, bei dem die ProfilklGtze durch den Innendruck 
indie Form gepreBt werden mussen, gelegentlich beob- 

15 achtet wird. 

[001 61 Die Verfahrensschritte A und B kOnnen auch in 
der Art aufgeteilt sein, daB der Teilreifen im Verfahrens- 
schritt A durch Konfektionierung einer luftundurchiassi- 
gen Innenschicht, einer Festigkeitstrager enthaltenen 

20 Karkasse ggf. Wulstkerne und ggf. den Wulstbereich 
verstarkende Kautschukschichten und zumindest einer 
Gurtellage konfektioniert wird und nach der Ausvulkani- 
sation dieses Teilreifens im Verfahrensschritt B der Teil- 
reifen durch Hinzufugen der unvulkanisierten ein- oder 

25 mehrteiligen Bandage und des kompletten Laufstrei- 
fens zu einem Komplettreifen aufgebaut wird. Die Auf- 
bringung einer ein- oder mehrteiligen Bandage, die 
auch in Kautschuk gebettete im allgemeinen textile 
Festigkeitstrager, z.B. Nylon, besteht, und des Lauf- 

30 straitens im Verfahrensschritt B hat den Vorteil, daB im 
fertigen Reifen in der Bandage eine gleichmaBige 
Langsspannungsverteilung uber die Reifenbreite erzielt 
wird, wird nun in die Reifenkontur durch spannungsun- 
terschiedliches Aufbringen beeinfluBt. indem dem Teil- 

35 reifen eine Korrtur vermittelt wird. die von der im 
Verfahrensschritt B vermittelten Kontur abweicht, las- 
sen sich gezielt bestimmte Reifeneigenschaften, wie 
etwa Abrieb oder Hochgeschwindigkeitstauglichkeit 
optimieren. 

40 [0017] Weitere AusgestaltungsmOglichkeiten bezOg- 
lich der Verfahrensschritte A und B und deren Vorteile 
Bind der DE 195 07 486 A1 entnehmbar. 
[0018] Anhand einer Zeichnung soli ein Ausfuhrungs- 
beispiel naher eriautert werden. Es zeigen schema- 

45 tisch: 

Fig. 1 den Aufbau einer Vorrichtung fur die Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
Fig. 2 den Querschnitt eines Fahrzeugluftreifens 
so Fig.3a den Querschnitt eines unvulkanisierten Lauf- 
streifens und 

Fig.3b den Querschnitt des vulkanisierten Laufstrei- 
fens aus Fig. 3a. 

55 [0019] Die Figur 1 zeigt einen Extruder 1 . aus dem ein 
Materlalstreifen 2 gefdrdert wird, der aufgrund des 
Extruder-Mundstuckes einen runden Querschnitt auf- 
weist. Dieser Rundschnurmaterialstreifen 2 besteht aus 



Fig. 2 
50 Fig.3a 
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einer Kautschukmischung. Ober Umlenkrollen 3 und ein 
nicht nSher dargestelltes Walzwerk wird der extrudierte 
Rundschnurmaterialstreifen (Durchmesser ca. 1 cm) in 
eine flache Rechteckquerschnittsform (ca. 16x2 mm) 
uberfuhrt. Ober einen Auflagekopf 4 wird der Teilreifen 
5. der frei drehbar gelagert ist, angetrieben. Ober eine 
Computersteuerung 6 wird ausgehend von der 
Extrusion des Materialstreifens 2 uber den beweglichen 
Auflagekopf 4 der flach gewalzte Materlalstreifen mit 
seiner breiten Seite auf den Teilreifen 5 gespult Das 
Aufspulen des Materialstreifens erfolgt in der Art, daf3 
ein bis zwei NArtndungen des Materialstreifens 2 auf die 
Seitenwand des Teilreifens 5 gespult warden und daran 
anschlieRend der Reifenlaufstreifen von einer axialen 
Begrenzung in Reifenumfangsrichtung zu seiner ande- 
ren axialen Begrenzung aufgewickelt wird. Ober die 
Computersteuerung 6 wird festgelegt, in welchem 
MaBe die Materialstreifenwindungen uberlappen. Dabel 
1st es aber auch mfiglich. dafJ die Materialstreifenwin- 
dungen nur auf StoB in Reifenumfangsrichtung anein- 
andergrenzen. Der Auflagekopf 4 wird so gesteuert. 
daB dieser pro Umdrehung des Teilreifens 5 insgesamt 
1-15 mm in Axialrichtung des Reifens verschoben 
wird. Durch ein geeignetes Steuersystem 6 1st es m6g- 
lich, die Laufstreifendicke zu beeinf lussen bzw. den Auf- 
lagekopf 4 mehrere Male von einer axialen Seite zur 
anderen den Materialstreifen aufwickein zu lassen. 
Durch einen nicht nSher beschriebenen Anrollvorgang 
wird der Materialstreifen 2 auf den Teilreifen 5 gedruckt. 
Es ist auch mOglich, zwei Materialstreifen ausgehend 
von der jeweiligen axialen Begrenzung des Teilreifens 5 
auf diesen aufzuwickeln. Dabei kCnnen diese Material- 
streifen gleiche oder verschiedene Zusammensetzun- 
gen aufweisen. Besonders vortellhaft ist, wenn diese 
beiden Materialstreifen im wesentltchen zeitgleich auf 
den Teilreifen 5 aufgebracht werden. 
[0020] Die Figur 2 verdeutlicht einen Querschnitt 
eines durch das erfindungsgemSBe Verfahren herge- 
stellten Fahrzeugluftreifens. Der Laufstreifen 7 wurde 
auf den Teilreifen 5 in der Art aufgebracht, daB ein ruB- 
enthaltender Materialstreifen 2b zuerst auf den Teilrei- 
fen 5 aufgewickelt wurde. Dabei wurde der 
Aufwickelvorgang so gesteuert, daB der Materialstreifen 
2b teilweise die gesamte Dicke des Laufstreifens 7 err- 
reicht, so daB die radial SuBere Begrenzung des Lauf- 
streifens 7 teilweise eine RuBmischungsschicht 
aufweist. Ein weiterer Materialstreifen 2a, der als Fullst- 
off z.B. KieselsSure enthait, wird zur Fertigstellung der 
gesamten Laufstreifendicke indie entsprechenden Luk- 
ken, die bei dem Aufwickelvorgang des Materialstrei- 
fens 2b gelassen wurden. ausgefullt. Vorzugsweise 
bilden die Materialstreifen 2a den Schulterbereich des 
Laufstreifens, um damit z. B. ein gutes NaBrutschver- 
halten des Reifens bei Kurvenfahrten zu gewShrleisten. 
Diese Eigenschaft kann welter dahingehend optimiert 
werden, daB der Materialstreifen 2b nur einen geringen 
Anteil an der mit der Fahrbahn in Beruhrung kommen- 
den FI3che bitdet. Dadurch wird eine ausreichende 



Ableitfdhigkeit von elektrostatischen Ladungen gewdhr- 
leistet und gleichzeitig sichergestellt. daB der Fahrzeug- 
luftreifen im wesentlichen die Laufstreifeneigenschaften 
aufweist, die durch den Materialstreifen 2a bestimmt 

5 werden. Wenn der Materialstreifen 2a also KieselsSure 
ais Fullstoff enthait, werden dadurch das NaBrutschver- 
halten und der Rollwiderstand optimal beeinfluBt. 
[0021] Die Figur 3a zeigt einen Querschnitt eines 
unvulkanisierten Laufstreifens, wobei dieser aus den 

70 Materialstreifen 2a, 2b und 2c gebildet ist Die Kau- 
tschukmischungen 2b und 2c sind ruBenthaltende Kau- 
tschukmischungen, so daB sie eine hohe elektrische 
Leitfahlgkeit im unvulkanisierten Zustand aufweisen. 
Besonders vorteilhaft ist, wenn die Mischungen 2b und 

75 2c die gleiche Zusammensetzung aufweisen, um die 
Bereitstellung zusStzlicher Mischungen zu umgehen. 
Der Materialstreifen 2b wird zuerst auf den Teilreifen 
gewickelt und zeitlich unwesentlich versetzt sofort der 
Materialstreifen 2a. Nach Fertigstellung des Aufwik- 

20 kelns der Kautschukmischung en 2a und 2b wird ein 
weiterer Materialstreifen 2c auf die aufgewickelte 
Schicht 2a aufgebracht. Durch entsprechende Steue- 
rung wird der Materialstreifen 2c in dem Bereich aufge- 
bracht. wo nach der Vulkanisation (Figur 3b) ein 

25 Feineinschnitt 10 (Lamelle) eingebracht ist Die Einbrin- 
gung eines Feineinschnittes erfolgt wShrend der Vulka- 
nisation in einer nicht naher dargestellten 
Vulkanisationsform 8, die eine entsprechende Formurig 
fur Profilkldtze bzw. Rilien aufweist. In den abgesenkten 

30 Teilen der Vulkanisationsform, die zur Bildung von erha- 
benen ProfilWOtzen im Reifen dienen, befinden sich 
Lamellenbleche 9, durch die Feineinschnitte einge- 
bracht werden sollen. Da das Lamellenblech 9 die Kau- 
tschukmischungen nicht durchschneidet, sondern 

35 verdrSngt, wird im vulkanisierten Zustand eine Lamelle 
10 im nicht bezeichneten Profilklotz erzeugt. deren Kan- 
ten die Mischungszusammensetzung des Materialstrei- 
fens 2c aufweisen. Durch den Vulkanisationsvorgang 
wird die leitfahige Mischung 2c verdrangt und es ent- 

40 steht eine leitfShige Verbindung von der mit der Fahr- 
bahn in Beruhrung kommenden Flache bis hin zu einer 
weiteren leitfahigen Schicht 2b. Es ist aber auch mOg- 
lich, den Materialstreifen 2c dort aufzubringen, wo im 
fertigen Profildesign sich eine Prof ilrille bef indet so daB 

45 uber die Profilklotzkanten, ausgehend von der Schicht 
2b bis hin zur mit der Fahrbahn in Beruhrung kommen- 
den Flache, die Mischungszusammensetzung 2c den 
leitfahigen Kontakt herstellt. 

[0022] Mit diesem erfindungsgemaBen Verfahren wer- 
50 den Fahrzeugluftreifen erzeugt, die optimale Fahreigen- 
schatten aufweisen und gleichzeitig das Problem einer 
schlechten Ableitfahigkeit ISsen kfinnen. Weiterhin ist 
es mOglich, durch geschickte Kombination der einzel- 
nen Materialstreifen ein optimales Fahrverhalten des 
55 Reifens zu ermOglichen. Diese Fahrzeugluftreifen kdn- 
nen verfahrenstechnisch unkompliziert und kostengun- 
stig hergestellt werden, sowohl als neue Reifen als auch 
als runderneuerte Reifen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftrei- 
fens. bei dem zum Erzeugen und Aufbringen eines 
vorzugsweise unvulkanisierten Laufstreifens auf s 
einen Teilreifen, der bereits eine bombierte Kar- 
kasse sowie radial au3en davon ein Gurtelpaket 
aufweist, zumindest zwei Materialstreifen aus je 
einer Mischung aus Kautschuk und/oder Kunststoff 

auf den Teilreifen aufgebracht warden, wobei io 
zumindest ein Materialstreifen in zahlreichen im 
wesentlichen anernander liegenden in Reifenum- 
fangsrichtung verlaufenden Windungen gewickelt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB im Fall von 
zwei Materialstreifen diese aus unterschiedlichen is 
Mischungen bestehen und je nach den gewunsch- 
ten Eigenschaften des Reifens gleichzeitig Oder 
nacheinander an unterschiedlichen Bereichen Im 
Inner en oder in der radial SuBeren Zone des vom 
fertigen Laufstreifens eingenommenen Raumes 20 
angeordnet warden. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der radial innenliegende Teil des Laufstreifens 25 
(Base) und der Teil zwischen Base und der mit der 
Fahrbahn in Beruhrung kommenden Fiache durch 
Aufwickein von zumindest zwei verschledenen 
Materialstreifen erzeugt wird. 

30 

3. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der radial innenliegende Teil des Laufstreifens 
(Base) und Telle, die die mit der Fahrbahn in Beruh- 
rung kommende Fiache des Laufstreifens bilden. 35 
aus einem Materialstreifen aus einer ruBgefullten 
Base-Mischung gebildet werden und daB die restli- 
chen Bereiche zwischen Base und der mit der Fahr- 
bahn in Beruhrung kommenden Fiache durch 
Aufwickein eines zweiten Materialstreifens aus 40 
einer Cap-Mischung Oder durch Einlegen eines dik- 
ken Einzelstreifens ausgefOllt werden. 

4. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 45 
zweite Materialstreifen im wesentlichen zeltgleich 

mit dem ersten Materialstreifen aufgebracht wird. 

5. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 
nach zumindest einem der vorhergehenden so 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB zumin- 
dest zwei Materialstreifen unterschiedlicher 
Mischungen auf den Teilreifen gewickelt werden, so 
daB im fertigen Reifen die mit der Fahrbahn in 
Beruhrung kommende Fiache alternierende Berei- ss 
che aufwelst, die durch die jeweils einzelnen 
Mischungen der Materialstreifen gebildet werden. 



6. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 
nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB im ferti- 
gen Reifen zumindest die belden radial auBeren 
Schulterbereiche des Laufstreifens aus je einem 
Materialstreifen einer Wintermischung gebildet 
werden. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 
nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet, daB im 
fertigen Reifen zumindest die radial auBere Zone 
des Laufstreifens aus einem Materialstreifen einer 
Wintermischung gebildet wird. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 
nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB der 
Materialstreifen, der zumindest teilweise die mit der 
Fahrbahn In Beruhrung kommenden Fiache des 
Laufstreifens bildet, aus einer mit Kleselsaure 
gefullten Mischung besteht. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 
nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, bei dem der Laufstreifen aus zumindest 
zwei Materialstreifen gebildet wird, die eIne unter- 
schledliche elektrlsche Leitfahigkeit aufweisen, 
dadurch gekennzeichnet, daB Im fertigen Reifen 
zumindest die Bereiche der mit der Fahrbahn In 
Beruhrung kommenden Fiache des Laufstreifens, 
in die wahrend der Vulkanisation Feineinschnltte 
Oder Rlllen eingebracht werden, aus einem Materi- 
alstreifen gebildet werden, der im vulkanisierten 
Zustand eine hOhere elektrlsche Leitfahigkeit auf- 
welst. und daB die Mischung dieses Materialstrei- 
fens bei der Ausblldung der Profileinschnltte mit 
einer anderen Mischung. die ebenfalls eine hohe 
elektrlsche Leitfahigkeit besitzt. in Kontakt gebracht 
wird. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugluftreifens 
nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
dunner Materialstreifen aus einer Mischung, die Im 
vulkanisierten Zustand eine hohe elektrlsche Leit- 
fahigkeit aufweist, aufgewickelt wird. 

11. Verwendung des Verfahren nach zumindest einem 
der vorhergehenden AnsprOche zur Herstellung 
eines Fahrzeugluftreifens, mit einer radial Innenlie- 
genden luftundurchiassigen Schtcht, einer Kar- 
kasse. die um die gegebenenfalls angeordneten 
Wulstkerne geschtagen ist, einem radial auBen 
befindlichen Laufstreifen, zumindest einer zwi- 
schen Karkasse und Laufstreifen angeordneten 
Gurtellage und gegebenenfalls einer uber der Gur- 
tellage befindlichen ein- oder mehrteiligen Ban- 
dage, Seitenwanden sowie gegebenerrfalls 
weiteren ubiichen Bestandteilen, der durch zumin- 
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dest zwei voneinander getrennte Verfahrensschritte 
A und B hergestellt ist. wobei im Verfahrensschritt A 
ein Teilreifen aufgebaut wird, der radial auBen eine 
Gurtelverstarkung Oder Teile des Laufstreifens auf- 
weist und dieser Teilreifen anschlieBend im wesent- 5 
lichen ausvulkanlsiert wird, und im Verfahrenschritt 
B der Teilreifen durch Hinzufugen des gesamten 
Oder der restlichen Teile des unvulkanisierten Lauf- 
streifens zu einem Komplettreifen aufgebaut wird, 
der dann ebenfalls einem VulkanisationsprozeB 10 
unterzogen wird. 

12. Verwendung des Verfahren nach zumindest einem 
der vorhergehenden AnsprQche zur Herstellung 
eines Fahrzeugluftrelfens, mil einer radial innenlie- is 
genden luftundurchiassigen Schicht, einer Kar- 
kasse. die um die gegebenenfalls angeordneten 
Wulstkerne geschlagen ist, einem radial auBen 
befindlichen Laufstreifen, zumindest einer zwi- 
schen Karkasse und Laufstreifen angeordneten 20 
Gurtellage und zumindest einer iiber der Gurtel- 
lage befindlichen ein- oder mehrteiligen Bandage, 
SeitenwSnden sowie gegebenenfalls weiteren ubli- 
chen Bestandteilen. der durch zumindest zwei von- 
einander getrennte Verfahrensschritte A und B 25 
hergestellt ist. wobei im Verfahrensschritt A ein Teil- 
reifen aufgebaut wird. der radial auBen zumindest 
eine Gurtellage aufweist und dieser Teilreifen 
anschlieBend im wesentlichen ausvulkanlsiert wird, 
und im Verfahrensschritt B der Teilreifen durch Hin- 30 
zufOgen der unvulkanisierten Bandage und des 
Laufstreffens zu einem Komplettreifen aufgebaut 
wird, der dann ebenfalls einem Vulkanisationspro- 
zeB unterzogen wird. 

35 
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FIG. 1 
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den, wobei zumindest ein Materialstreifen (2b) in zahl- 
relchen inn wesentlichen aneinander liegenden in 
Reifenumfangsrichtung verlaufenden Windungen 
gewickelt wird, dadurch gekennzeichnet, daB im Fall 
von zwei Materialstreifen -(2a,2b) diese aus unterschied- 
lichen Mischungen bestehen und Je nach den 
gewOnschten Eigenschaften des Reitens gleichzeitig 
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Abstract 



A process is disclosed for producing a vehicular pneumatic tire, in which, in order to produce and apply a preferably 
unvulcanized tread strip to a partial tire, which already has a cambered carcass and a ply packet radially outward therefrom, 
at least two strips of material, each consisting of a mixture of rubber and/or plastic, are applied to the partial tire. At least one 
strip of material is wound in numerous essentially adjoining windings running in the circumferential direction of the tire. In the 
case of two strips of material, these consist of different mixtures and, depending upon the desired characteristics of the tire, 
are arranged simultaneously or sequentially on different areas in the inner or the radially outer zone of the space occupied 
by the finished tread strip 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



/ 



/ 



THIS PAGE Blkm mm) 



